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(3) Bombage de feuilles de verre par effondrement sur un cadre de bombage. 

Sh L'inventton concern© un four de bombage .comportant au moins une station *?jj™^9*tont « 
^ parafe sont gamies de distances, la s6rie de resistances sup6neures 6tant r6parte entre une ou 
oSuis zones axiales dans lesqueiles les resistances sent orientees paralieiement Z la hauteur des 
S5£te~ 5 une ou plusieurs zones transversales dans l^quelles les *"*»^ 
perpendiculairement, la puissance de chauffe d'une zone donnte Slant r£guiee independamment des 

puissances de chauffe attributes aux autres zones. nfttemniDnt , a 

L'invention a 6galement pour objet un cadre de bombage par effondrement permettant notamment la 

realisation de vitrages en "S\ 
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BOMBAGE DE FEUILLES DE VERRE PAR EFFONDREMENT SUR UN CADRE DE BOMBAGE 



[.'invention a trait aux techniques de bombage de 
feuilles de verre par effondrement sur un cadre de 
bombage. Elle concerne plus precisement une instal- 
lation permettant un controle tres precis des condi- 
tions de chauffage de feuOles de verre en vue d'une 
maitrise total e des courbures principales et secondai- 
res que Ton souhaite conferer a la feuille de verre. 
L'invention s'appiique notamment a la realisation de 
vitrages feuilletes destines aux vehicules automobi- 
les. 

Pour bomber des paires de feuilles de verre en 
vue de la realisation de vitrages feuilletes, il est usuel 
de deposer ies deux feuilles de verre sur un cadre de 
bombage encore appele squeiette et de faire avancer 
ce cadre de maniere continue ou pas a pas, au travers 
d'une serie de stations de chauffage dans lesquelies 
le cadre sejoume plus ou moins longtemps. Dans Ies 
fours £lectriques, chacune de ces stations de chauf- 
fage est tapissee de resistances constitutes par 
exemple par des tubes en c&ramique refractaire 
autour desquels sont boudines des file electriques. 
Les tubes garnissant la sole et la voGte du four sont 
montes paralielement a I'axe du four, alors que les 
vitrages sont introduits perpendiculairement a cet 
axe; de cette fa$on, il est tres aise de surchauffer les 
bords Iat6raux du vitrage auquel on desire general e- 
ment conferer une courbure un peu plus prononcee 
que celle conferee a la partie centrale du vitrage. De 
plus, une telle orientation privilegie la quality optique 
dans ce sens que les eventuels defauts optiques 
generes par un chauffage, non rigoureusement uni- 
forme, mais selon une serie de bandes correspondant 
aux tubes-resistances se trouvent places sensible- 
ment verticaJement apres la pose du vitrage dans le 
vehicuie et ne genent absolument pas la visibility du 
conducteur. 

De tels proc&des conviennent bien a I'obtention 
de vitrages dits cyiindriques, ne comportant done 
qu'un seul rayon de courbure dans le plan horizontal. 
Toutefois, 1'evoiution des formes des vehicules auto- 
mobiles conduit a une demande de vitrages presen- 
tant un double bombage, e'est-a-dire ayant une 
courbure secondare dans une direction essentielle- 
ment perpendiculaire a la direction de la courbure 
principals ce qui permet par exemple d'assurer une 
continuite entre la toiture du vehicuie et son pare- 
brise. Cette courbure secondaire est d'autant plus dif- 
ficile a obtenir que la pliure est marquee - et done que 
le rayon de courbure est petit - et/ou qu'elle se situe 
pres d'un bord du vitrage. Dans ces cas, il est neces- 
saire de surchauffer le vitrage dans ces zones de forte 
courbure au risque d'accentuerie bombage de la par- 
tie centrale du vitrage qui prend une deformation 
spherique. Side tels vitrages peuventa la rigueur etre 
obtenus avec ces precedes selon Tart, notamment 



par une subdivision des resistances electriques des 
zones tenrtinales de ('installation, il est pratiquement 
exclu d'obtenir des vitrages dits en "S", e'est-a-dire 
presentant en dehors de leur courbure principale 
deux rayons de courbure secondaire dans des direo 

5 tions inverses. De tels vitrages en "S" conviennent a 
la realisation d'un vehicuie dont le pare-brise tan- 
geante le capot et le toit 

La presente invention a pour but de remedier aux 
inconvenients cites par la foumiture d'une installation 

10 permettant de mieux mattriser le double-bombage, y 
compris lorsque le rayon de courbure n'est pas cons- 
tant sur toute la longueur ou la largeur du vitrage, ou 
meme s'inverse. 

Ce but est atteint selon ('invention par un four 

is pour le bombage de feuilles de verre par effondre- 
ment sur un cadre de bombage, comportant au moins 
une station de chauffage dont les parois sont garnies 
de resistances et dont la serie de resistances asso- 
ciee a la partie sup£rieure de la station de chauffage 

20 est repartie entre une ou plusteurs zones axial es dans 
lesquelies les resistances sont orientees paraliele- 
ment a la hauteur des feuOles de verre et une ou plu- 
sieurs zones transversales dans lesquelies Ies 
resistances sont orientees perpendiculairement a la 

25 hauteur des feuilles de verre, la puissance de chauffe 
attribuee a une zone axiale ou transversale donnee 
elant reguiee independamment des puissances de 
chauffe attributes aux autres zones axial es et trans- 
versales. 

30 Par resistance eiecbique on entend au sens de 

('invention notamment des tubes-resistances en cera- 
mique refractaire autour desquels sont boudines des 
fils electroconducteurs, des tubes creux en quartz 
enfermant des filaments chauffants, des petits ele- 

35 ments chauffants,de preference carres, susceptibles 
d'etre assembles en damiers ou tout autre moyen 
equivalent connu de Thomme de Part, le seul point cri- 
tique etant que ces moyens doivent avoir une orien- 
tation longitudinale privilegiee, de sorte que ces 

40 moyens ou groupes de moyens sont analogues a un 
tube-resistance du point de vue des surfaces chauf- 
fees. 

Avec une telle disposition des tubes-resistances, 
on peut obtenir differentes configurations de chauffe 

45 particulierement bien adaptees au proffl de tempera- 
ture que Ton souhaite conferer a la feu Die de verre, et 
ceci avec une tres grande precision de localisation. 
Dans une forme de realisation preJeree de (Invention, 
les zones transversales sont en regard de la partie 

so centrale des feuOles de verre, et les feuilles de verre 
sont deplacees au travers des differentes stations de 
chauffage selon une direction parailele a leur hauteur. 
Ainsi la surface superieure des feuilles de verre se 
trouvent exposees a des elements chauffants essen- 
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tiellement paralieies k ses bonis. 

La precision du profit de chauffe est d'autant plus 
simple k maitriser que le nombre d'eiements chauf- 5 
fants est grand. I! est par exemple tout particulifcre- 
ment inferessant de disposer cfune nouvelle zone 
transversale selon un pas inferieur a 150 mm ou 
mieux k 1 00 mm, et de couvrir la longueur de la partie 
centrale du vitrage non avec un seul tube-resistance, 10 
mais deux ou trois tubes-resistances mis bout k bout 
et aiimentes en puissance eiectrique de manifere inde- 
pendante. 

Ce qui est vrai pour la partie centrale du vitrage - 
oO on cherche k obtenir une courbure trfcs prononcSe 1 s 
par exemple ie long du bord sup6rieur tangeantantle 
toit du v6hicule automobile - est aussi vrai pour ies 
parties taterales du vitrage plus particulferement 
chauffees par Ies zones axiales. Aussi est-il avanta- 
geux de travailler avec quatre ou six zones axiales zo 
assoctees k chacune des deux parties lateraies du 
vitrage. 

De fagon pr6fer6e chaque zone de chauffe, 
axiale ou transversale, est constitute par un ensem- 
ble de par exemple deux tubes-resistances supports 25 
par des berceaux communs. La position de chaque 
berceau peut etre reglee en hauteur de maniere k 
modifier la distance entre la feuflle de verre et Ies 
resistances. 

Avantageusement, la course verticaie des ber- 30 
ceaux peut etre regtee de f agon k f aire varier k volonte 
la distance entre I'axe <fun tube-resistance et la 
feuille de verre entre 100 et 300 mm et de preference 
entre 100 et250 mm, lereglage s'effectuant de I'exte- 
rieur du four par des commandes manuelles ou auto- 35 
matiques. Des commandes rapides permettent la 
descente des berceaux en cours m§me de precede, 
ce qui permet eventuellement de maintenir constante 
la distance entre la feuille de verre et une resistance 
donnee alors mfime que la feuille de verre s'effondre 40 
sur son squelette de bombage. 

Un four selon Tinvention peut comporter une ou 
plusteurs sections de chauffe dont la paroi superieure 
est gamie de zones de chauffe axiales et transversa- 
les. Toutefois, il n'est pas ngcessaire que toutes Ies 45 
sections de chauffe soient du mfeme module et dans 
Ies installations de grande capacity, on pourTa asso- 
cier aux sections de chauffe selon Pinvention des sec- 
tions de chauffe auxiliaires dont tous Ies 
tubes-resistances de la partie sup6rieure sont orien- so 
t&s parall£!ement k la hauteur des feuilles de verre. 
Ces sections de chauffe auxiliaires sont de prefe- 
rence dans la premiere partie du four, c'est-a-dire 
dans la partie du four plus particuliferement destinee 
au prechauffage de la feuille de verre et dans laquelle 55 
la temperature du verre est relativement plus faible. 
M&me en faisant abstraction de Paspect strictement 
financier (Tinver I'ssementlie a une section de chauffe 
depend a revidence du nombre de zones de chauffe 
alimentees ind6pendamment), cette forme de realisa- 



tion est tout particuliferement avantageuse car elle 
correspond k la qualite optique maximale dans la 
mesure oCi elle minimise Ies risques de generer des 
bandes paralieies correspondant en quelque sorte k 
I'empreinte des tubes-resistances et qui pourraient 
gener le conducteur du vehicule. 

Le four selon Pinvention se pr§te tout particulife- 
rement k la realisation de vitrages comportant un dou- 
ble bombage, c'est-a-dire comportant une courbure 
secondaire dans un plan perpendiculaire au plan de 
ia courbure principale. En lui associant 6ventuelle- 
ment un squelette de bombage constitu6 parun cadre 
ouvert en son centre, mais comportant une partie 
pleine convexe, ie four selon Pinvention permet 6ga- 
lement la realisation dans des conditions industrielles 
de vitrages pr6sentant une courbure secondaire en 
"S* et avec des points d'inflexion non centres. 

D'autres details et caracteristiques avantageu- 
ses de rinvention ressortent de la description <fun 
four multicellulaire faite en reference aux dessins 
annexes qui representent 

. figure 1 : un schema en vue de dessus <Tune 
section de four selon I'invention 
. figure 2 : une vue detainee d*un berceau sup- 
port de tubes-resistances et de son dispositif de 
reglage en hauteur, 

. figure 3 : un exemple de tableau de chauffe 
(figure 3-b)) conduisant a un vitrage presentant 
une courbure secondaire d6centree (3-a), 

. figure 4 : une vue sch6matique en perspective 
d'un squelette de bombage avec une partie 
pleine plus particuiierement adapte a I'obtention 
de formes en "S". 

La figure 1 est une vue schematique de dessus 
d'un four plus sp6cialement adapte a I'obtention de 
feuilles de verre bomb6es par paires en vue de leur 
assemblage par une feuille de matiere plastique, pour 
la production par exemple de pare-brise automobile. 

Le four ici schematise ne comporte qu'une seule 
section de chauffe (four monoceilulaire) mais il va de 
soi que des sections identiques ou du type section de 
chauffe auxiliaires peuvent etre associees pour aug- 
menter la capacite de ('installation. 

Le four est constitue par une cellule 1 munie 
d'une porte d'ouverture 2 qui communique avec un 
sas de refroidissement 3. Dans cette cellule 1, Ies 
feuilles de verre 4 figur6es par des traits discontinus 
et prealablement d6coup6es et fa$onnees sont 
posees sur une forme de bombage 6 par exemple 
constituee par un cadre ouvert en son centre dont le 
profil correspond au proffl que Ton souhaite conferer 
aux feuilles de verre. Cette forme de bombage 6 est 
porfee parun chariot d6plac6 sur des rails paralieies 
a 7axe 5 et ici non represents. Lorsque Ies feuilles 
de verre sont suffisamment chaudes, elles se defer- 
ment sous I'effet de leur poids et progress ivement 
viennent k epouser le profil de la forme de bombage. 
Les elements de chauffage de la cellule sont 
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const! tues parties tubes en ceramique refractaire, par 
exemple des tubes en sflice ou en aiumino-sQtcates, 
autour desquels sont boudines des fils metalliques. 
Ces resistances gamissent la sole du four ou elles 
sont montees paralleles k I'axe 5 du four. Pour la sole 
on petit utiliser par exemple des tubes d'environ 1 
metre de long et months fixes et dont les extremites 
ne debordent pas k Pexterieur du four. De preference, 
les resistances de la sole sont reparties par zone, par 
exemple au nombre de 6, chaque zone etantalimen- 
tee en puissance electrique de maniere independante 
des autres zones. Les parois du four paralleles k I'axe 
5 sont de preference egalement munies de tubes- 
resistances montes fixes. Toutes ces dispositions 
sont bien connus de Tart et n'appeDent pas de 
commentaires particuliers. 

Par contra, I'invention propose une nouvelle dis- 
position des tubes-resistances qui gamissent la 
voute - et par lesquelles sont dissipes environ 75 % 
de la puissance totale de chauffe de la cellule. La cel- 
lule ici schematises comporte en effet 6 zones latera- 
les de chauffe, numerotees de 7 k 12, formees de 
resistances montees surdes berceaux suspendus a 
la voute, disposees parallelement k I'axe 5 du four, et 
de cefart qualifies de zones de chauffe axial es. Deux 
zones symetriques par rapport k I'axe du four (zones 
7 et 12 par exemple) dissipent g6neralement des 
puissances electriques identiques, mais toutefois 
sont munies de moyens d'alimentation electrique 
autonomes. II en est de meme pour des zones de 
chauffe d'un m§me cdte de I'axe, chacune des 6 
zones pouvant etre regulee en puissance de 0 a 100 
%. 

La cellule possede egalement une zone centrale 
13 qui est au sens de I'invention une zone transver- 
sale faisant face k la partie centrale des feuBIes de 
verre. Cette zone transversale comporte dans le cas 
ici represents 3 fois 18 tubes-resistances montes 
transversalement et definissant ensemble 3 sous- 
zones longitudinales egalement alimentees indepen- 
damment 

Tous les tubes-resistances associes k la voute 
sont poses surdes berceaux suspendus k la voute de 
maniere reliable de sorte qu'tl est possible de faire 
varier k volonte le profil g6ometrique de chauffe et de 
Tadapter au mieux aux dimensions des feuilles de 
verre traitees et au type de galbe que Ton souhaite 
leur conferer. Dans le cas ici schematise, on obtient 
par exemple un chauffage difference des parties late- 
rales des feuilles de verre qui permet de les bomber 
selon un rayon de courbure different de ceiui des 
autres parties - et ceci sans entraTner un defaut de 
bombage dans ces autres parties do a une augmen- 
tation du temps de sejour dans la cellule de bombage 

Un disposltif de reglage en hauteur de la position 
des tubes-resistances est schematise figure 2 ou on 
remarque que les tubes-resistances 14, de prefe- 
rence des tubes creux en alumino-siticate, sont poses 



deux par deux k leur extremite sur des berceaux 15. 
Les fDs electriques boudines autour des tubes 14 sont 
5 connectes k une alimentation electrique via des tubu- 
lures isoiees 16 passant au travers de la voute 17, 
fix6es par des attaches 18 k une potence 19 suppor- 
tant egalement les berceaux 15. A I'extremite supe- 
rieure de la potence 19 est vtssee une attache 20 sur 
10 laquelle se raccorde une chalne 21 engrenant sur une 
roue dentee 22. Pour abaisser le berceau, 2 sufm 
done de faire toumer la roue 22, par exemple d'un 
tiers de tour et de la bloquer une fois les resistances 
14 mises en place. La rotation des roues 22 peut etre 
15 comrnandee manuellement ou de preference par un 
dtspositrf automatique pBote depuis le tableau de 
conrtle du four. De cette facon, on peut aisement 
faire varier la distance entire la feuille de verre et les 
tubes-resistances, la chaTne etant prevue pour un bat- 
20 tement de par exemple 200 ou 250 mm. Dans le cas 
de tres fortes courbures, on peut egalement comman- 
der la descente des tubes-resistances en cours de 
processus de bombage. 

L'interet du four selon I'invention ressort par 
25 exemple de I'examen des resultats de la figure 3. Le 
probteme ici pos6 etait celui de la realisation d'un 
volume presentant une courbure decentree par rap- 
port k la hauteur du pare-brise, en conformity avec la 
courbe de la figure 3-a ou sont indiquees les valeurs 
30 du double-bombage en millimetres par rapport k la 
cote dans la hauteur du pare-brise (en centimetre), ou 
autrement dit fa valeur de la fleche dans la direction 
secondaire de bombage comme I'illustre le croquis de 
vitrage figurant egalement sur cette figure 3-a. Ce 
35 vitrage a ete obtenu dans un four selon I'invention 
comportant une station de bombage avec 3 x 18 
zones de resistances transversales, en regard de la 
partie centrale du vitrage 23 dont on a represents la 
position dans le four, et avec 6x7 zones de resistan- 
40 ces axiaies en regard des parties laterales. Tous les 
apports thermiques proviennentdes resistances de la 
partie superieure. Dans un premier temps, (480 
secondes), on prechauffe le vitrage jusqu'& une tem- 
perature voisine de la temperature de deformation du 
45 verre, en reglant toutes les zones de maniere identi- 
que (temperature de consigne 400°C). Dans un 
second temps, (360 secondes), on modffie totalement 
les valeurs des temperatures de consigne en suivant 
le tableau de chauffe represents figure 3-b. Le tres 
so grand nombre de resistances disponibles, et leur dis- 
position essentiellement parallelement aux zones de 
plus forte courbure permet un reglage tres fin du profil 
de temperature des feuilles de ven*e qui conduit avec 
une grande exactitude k I'obtention de la courbure 
55 souhaitee. 

II est egalement possible d'obtenir des courbures 
en *S", e'est-a-dire des vitrages presentant au moins 
un point dMnflexion selon leur hauteur. Dans ce cas, 
il est necessaire de creer une difference de tempera- 
ture tres marquee entre des points de la surface des 
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feuOles de verre pourtant tr&s proches 0a "bosse" doit 
en effet etre surchauff&e sans que le soit pour autant 
la partie du vitrago immtdiatement adjacente qui doit 
par exemple fttre relativement dro'rte et non tr&s creu- 
s6e), Ce creusement est evtte si on utilise un sque- 
lette de bombage tel que celui schematise a la figure 
4. Ce squelette est constitut parun cadre metalltque 
24 articuie autour de deux axes 25 et 26, de manitre 
a fair© reposer la feu Die de verre sur un squelette 
continu des te debut du formage, les parties laterales 
27 et 28 du cadre etant re! ev6 au cours du processus. 
Le cadre 24 estrenforct par des elements rakiisseurs 
29 qui n'entrent Jamais en contact avec la feuflle de 
verre. Selon (Invention, il comporte tgalement une 
partie pleine 30 qui permet Cobtention de la courbure 
convexe souhaitte. Avantageusement la partie de la 
feuQIe de verre en appui sur cette partie pleine 30 du 
cadre 24 est essentiellement chauffte par les zones 
de resistances stses de cote et non en regard de la 
feuflle de verre, de sorte que la partie centrale de cel- 
le-ci n'est pas surchauffee par rayonnement 



pes de moyens de chauffage disposes selon une 
orientation longitudinale. 

5 

5. Four selon Tune des revendications 2 & 4, carac- 
t6ris6 en ce que lesdites zones transversal es 
sont a un pas inferieur a 1 50 mm et de preference 
a 100 mm, vu dans la direction parall&le a la hau- 

10 teur des feuiiles de verre. 

6. Four selon Tune des revendications 2 a 5, carac- 
t6ris6 en ce qui! compte au moins deux et de 
preference trois zones transversales, vu dans 

is une direction perpendiculaire a la hauteur des 

feuiiles de verre. 

7. Four selon Tune des revendications 2 a 6, carac- 
t6ris6 en ce qu'il compte au moins quatre et de 

20 preference six zones axiales, vu dans une direc- 

tion paralieie a la hauteur des feuiiles de verre et 
en regard de chacune des deux parties laterales 
de la feuille de verre. 



Revendications 

1. Four pour le bombage defeuiltesde verre notam- 
ment pareffondrementsurun cadre de bombage, 
comportant au moins une station de chauffage 
dont les parois sont garnies de resistances, la 
s6rie de tubes-resistances associte a la partie 
suptrieure de la station de chauffage etant rtpar- 
tie entre une ou plusieurs zones axiales dans les- 
quelles les resistances sont orientees parall&le- 
ment a la hauteur des feuiiles de verre et une ou 
plusieurs zones transversales dans lesqueltes 
les resistances sont orientees perpendiculaire- 
ment a la hauteur des feuiiles de verre, la puis- 
sance de chauffe attribuee a une zone axial e ou 
transversale donnee etant reguiee independam- 
ment des puissances de chauffe attributes aux 
autres zones axiales et transversales. 

2. Four selon la revendication 1, caract6ris6 en ce 
que lesdites zones transversales sont en regard 
de la partie centrale des feuiiles de verre, lesdites 
feuiiles de verre etant deplactes au travers des 
differentes stations de chauffage selon une direc- 
tion paralieie a leur hauteur. 

3. Four selon Tune des revendications 1 ou 2, 
caracteris6 en ce que lesdites resistances eiec- 
triques sont constitutes par des tubes-resistan- 
ces en ceramique rtfractaire autour desquels 
sont boudines des fils eiectroconducteurs. 

4. Four selon Tune des revendications 1 ou 2, 
caractarisd en ce que lesdites resistances tlec- 
triques sont constitutes par des moyens ou grou- 



25 8. Four selon Tune des revendications prtctdentes. 

caracttrist en ce que chaque zone axiale ou 
respectivement transversale est constitute par 
un ensemble de deux tubes-resistances suppor- 
ts parun berceau commun. 

30 

9. Four selon la revendication 8, cacttrist en ce 
que lesdits berceaux sont rtglables a hauteur, la 
distance entre un tube-resistance et la feuflle de 
verre pouvant etre rtglte entre 100 et 300 mm. 

35 

1 0. Four selon Tune des revendications prtctdentes, 
caract£ris6 en ce qu'H comporte en outre des 
stations de chauffage auxiliaires dont tous les 
tubes-resistances de la partie superieure sont 

40 orientes paralltlementa la hauteur des feuiiles de 

vene. 

11. Four selon la revendication 10, caracteristen ce 
que lesdites stations de chauffage auxiliaires 

45 constituent les premieres stations de chauffage 

du four. 

12. Application du four selon Tune des revendications 
1 a 9 a la realisation de vitrages comportant un 

50 double bombage. 

13. Application du four selon la revendication 12 a la 
realisation de vitrages en "S" obtenus au moyen 
d'un cadre de bombage ouvert en son centre et 

55 comportant une partie pleine. 

14. Application selon la revendication 13, caracferi- 
see en ce que les vitrages en *S" sont obtenus 
au moyen d'un cadre dont la partie pleine sur 
laquelle s'appuie une portion de la surface de la 
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feuOle de verre n'est pas situ6e imm6diatement d 
proximity des bords. 
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DOCUMENTS CONSIDERES COM ME PERTINENTS 



Catcgorfe 



Ckat>«n dta document »wec indication, en cue d* beeom, 
dee parties p cuj i eut es 



CLASSEMENTDE LA 
DEMANDE (Int. CIS ) 



P.X 



P.X 



CH-A-340962 (PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY) 

* 1e document en entler * 

& US-A-3001328 (8ERSETH) 

EP-A- 186841 (Q/Y KYRO A/B TAMGLAS5) 
■ le document en entler " 

US-A-374498S (PETERNEL) 

* le document on antler * 

US-A-4726832 (WSUHIDE KAJII) 

* le document en entler * 

WO-A-9003335 ( REUNAMAJCI ) 

* le document en entler * 

EP-A-0376509 (FORD MOTOR COMPANY LIMITED) 

* le document en entler * 
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VAN OEN BOSSCHE W. 



CATXGORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : panic&Hereneat pertinent a lul seul 

Y : particulierefitcot pertinent «n emnblrtalson avee nn 

aatrc deeameai de la bobc eategnrie 
A : ant*re-plan technologlqae 
O : diwtgatlon noe-4crlt« 
P : document totetcalaire 



T : theorle oo phnopc 4 la base de rinveniton 
E : doc* m cnt de brevet anterienr, mais pubMe a hi 

date de depot ou aprds cefte date 
1) : citfe daas la domande 
L : cite poor d'aeires raisons 

A : memhrct de U mcmc lamillc, dneonenl corresponds nt 
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